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Dalam penelitian ini dilakukan uji kekerasan dan keausan tepi dari dua jenis pahat HSS yakni produk 
buatan China dan Jerman yang diperoleh di pasar (common market). Metode pengujian kekerasan 
menggunakan Brinell dan pengukuran keausan tepi VB memanfaatkan bantuan software CorelDRAW X4 
dengan skala 0,1 mm. Bahan (raw material) yang dibubut adalah baja karbon ST 41. Dari hasil 
pengujian kekerasan diperoleh kekerasan rata-rata pahat HSS produk China 750.2 HB, dan untuk HSS 
produk Jerman 850.6 HB. Keausan tepi rata-rata pahat bubut HSS produk China 0.3 VB, dan pahat  
produk Jerman 0.1 VB. 
 
Kata Kunci: Keausan Tepi, Pahat High Speed Steel (HSS), Uji Kekerasan 
 
PENDAHULUAN  
Dalam proses permesinan (machining), pahat memegang peranan penting dalam pembubutan. Pemilihan 
material pahat yang benar akan memperpanjang umur pahat dan menentukan hasil suatu proses. Salah satu faktor 
penting yang mempengaruhi kualitas suatu pahat bubut adalah cutting ability atau kemampuan potong dari pahat bubut. 
Proses bubut umumnya menggunakan pahat High Speed Steel (HSS). HSS merupakan baja paduan tinggi 
dengan unsur paduan utama karbon (C), Tungsten (W), Vanadium (V), Molybdenum (Mo), Cromium (Cr) ataupun 
Cobalt (Co). Jenis HSS yang dikenal antara lain HSS jenis Tungsten, HSS jenis Tungsten-Molybdenum dan High 
Performance HSS. 
Keausan pahat adalah sebuah fenomena yang sering terjadi dalam proses permesinan (machining). Keausan 
bukan hanya proses tunggal, tetapi beberapa proses yang berbeda yang dapat berlangsung independen atau secara 
bersamaan. 
Dalam penelitian ini dilakukan perbandingan kekerasan dan keausan pahat bubut HSS buatan China dan 
Jerman yang terdapat di pasar. 
 
METODE 
Secara garis besar metode yang dilakukan dalam penelitian ini diperlihatkan pada diagram alir gambar 2.1 
berikut.  
 




Persiapan Spesimen dan Peralatan
Analisa Pembahasan
Pengujian Kekerasan
Pemesinan dengan Pemakaian Pahat HSS 3/8 x4 inci
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Bahan dan Peralatan 
1)   Material Benda Kerja 








Gambar 2. Material benda kerja 
 
2)   Pahat HSS 
Pahat yang digunakan pada penelitian ini adalah berupa pahat bubut HSS produk China dan produk Jerman 
dengan ukuran 3/8 x 4 inci yang dibeli dari pasaran.  
 
3)   Mesin Bubut 
Mesin bubut yang digunakan dalam proses pengambilan data keausan pahat bubut adalah merk KRISBOW Kw 
15-604 
 
4)   Kamera 
 Kamera digital digunakan sebagai alat bantu untuk mengambil gambar pada saat proses permesinan. Kamera 
juga berguna untuk merekam pada saat proses bubut berlangsung. 
 
5)   Tool Grinding 
 Tool Grinding digunakan untuk menggerinda pahat bubut hss sesuai dengan geometri yang telah ditentukan. 
Jenis tool  grinding yang dipakai yaitu jenis stand grinding yang ada di Workshop Universitas Islam “45” 
Bekasi.    
 
6)   Vernier Caliper (Jangka Sorong) 
 Vernier Caliper digunakan untuk mengukur besarnya keausan pada pahat bubut yang sudah mengalami proses 
permesinan. 
 
7)   Mikroskop 
 Mikroskop digunakan untuk memperbesar gambar dari permukaan keausan pahat yang telah mengalami proses 
permesinan. 
 
  8)  Stopwatch 
 Stopwatch digunakan untuk menghitung waktu permesinan pada saat pengujian keausanpahat, karena pahat 
harus diukur setiap jangka waktu tertentu. 
 
Pengambilan data selama proses pembubutan 
1) Mempersiapkan dimensi benda kerja yang akan digunakan, yaitu baja ST 41 yang berdiameter 20 mm dipotong 
dengan panjang 146 mm. 
2) Menyiapkan benda kerja, pahat, mesin bubut, alat ukur (stopwatch), Vernier Caliper (Jangka Sorong) dan alat 
ujui keausan pahat. 
3) Melakukan set up pada mesin bubut dengan putaran spindle (n) gerak makan (f) kecepanan potong (v) dan 
kedalaman potong (a). Pada proses ini kedalama potong/pemakanan 1,0 mm dan sudut pahat 90
0
, dengan 
putaran spindle 210 rpm, feeding 0,25, dan kecepatan potong 10 m/min, dalam 5 kali proses pembubutan pada 
setiap benda kerja. 
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Pahat 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Avg
Chn BHN 744.8 744.8 744.8 751.6 786.8 758.8 744.8 738.2 738.2 750.3












Pahat Jerman Pahat China 
VB t (s) VB t (s) 
1 210 20 10 0.25 1.0 0.1 60 0.3 60 
2 210 20 10 0.25 1.0 0.1 60 0.3 60 
3 210 20 10 0.25 1.0 0.1 60 0.3 60 
4 210 20 10 0.25 1.0 0.1 60 0.3 60 
5 210 20 10 0.25 1.0 0.1 60 0.3 60 
6 210 20 10 0.25 1.0 0.1 60 0.3 60 
 
4) Memasang benda kerja pada spindle mesin bubut dan pahat pada tool post, diatur agar pahat tegak lurus 
terhadap sumbu spindle mesin bubut. 
5) Melakukan pengujian proses slindrik dengan variable proses pemesinan yang telah ditentukan serta mencatat 
waktu pemotongan dengan menggunakan stopwatch dengan waktu 60 (s) untuk setiap benda kerja. 
6) Mengganti benda kerja untuk melakukan pembubutan berikutnya dengan variabel yang sama. 
7) Menghentikan mesin bubut, melakukan pengukuran keausan pahat (keausan tepi) dengan menggunakan alat uji 
keausan pahat  
8) Mengulangi langkah 3-7 untuk proses bubut dengan variabel proses pemesinan yang sesuai denga susunan 
pengujian dan dilakukan kembali pengukuran keausan tepi. 
9) Melakukan langkah 8 sampai semua percobaan selesai 
 
 
HASIL DAN PEMBAHASAN 
Hasil uji kekerasan pahat buatan China dan Jerman ditunjukkan pada Tabel 1. 
  





Hasil analisis uji kekerasan pahat diperoleh pahat bubut HSS produk Jeman  lebih tinggi nilai kekerasannya 
dibandingkan dengan HSS produk China yakni nilai kekerasan HB 850.6 untuk pahat Jerman dan HB 750.2 untuk pahat 
China. 
Adapun data hasil pengujian dan pengukuran keausan tepi yang terjadi dengan variasi kecepatan potong, gerak 
makan, dan kedalaman pemotongan. Untuk mengetahui dimensi keausan diperlukan penghentian proses pemotongan 
sehingga pahat yang dipakai dapat diukur keausan tepinya. Apabila batas keausan yang diinginkan belum dicapai 
makan proses pemesinan dapat dilanjutkan untuk kemudian dihentikan kembali guna mengukur keausannya. Umur 
pahat merupakan seluruh waktu pemotongan sehingga dicapai batas keausan yang telah ditetapkan (VB = 0,3 sd 0,8 
mm). 










Gambar 3. Keausan Pahat Jerman  Gambar 4. Keausan Pahat China 
                    












 Page 50 
Adapun hasil analisis uji keausan tepi pahat (VB) maka diperoleh pahat bubut HSS produk China  lebih lunak 
dibandingkan dengan pahat bubut HSS produk Jerman. Dengan nilai keausan VB 0,3 mm untuk pahat China dan nilai 
keausan VB 0,1 mm. 
 
PENUTUP 
Dari hasil penelitian penentuan kualitas kekerasan pahat HSS (High Speed Steel) ukuran 3/8 x 4 inci dengan 
analisis perbandingan keausan pahat pada kedua produk pahat HSS adalah sebagai berikut : 
1. Kekerasan rata-rata material pahat HSS produk China 750.2 HB, dan untuk kekerasan material pahan HSS 
produk Jerman 850.6 HB  
2. Keausan tepi rata-rata pahat bubut HSS produk China 0.3 VB, dan untuk keausan tepi rata-rata  pahat bubut 
HSS produk Jerman 0.1 VB. 
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